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Для придания эстетического вида детали декоративного светильника были окрашены в белый цвет 
(см. рисунок 1, в). Опытным путём выявили, что ПВХ не впитывает краску на водной основе, поэтому 
использовали эмаль ПФ-115 («Лида», ГОСТ 6465-76).  
Для подвески светильника к промежуточной панели использовали белый бытовой шнур (артикул 
3М), закрепленный на крыльях. В центре изгиба крыла установили на двусторонний скотч («Lider», арт. 
E050131) электропатрон (типа Е-14) со светодиодной лампой (LED-свеча 5Вт Е14 4000К) с малой темпе-
ратурой нагрева. Для выполнения электромонтажных работ был использован провод (ШВВП 2х0,5). 
Все шесть световых форм соединили в единую конструкцию. В результате получился необычный, 
лёгкий, светлый декоративный светильник, обеспечивающий ровное и объёмное освещение помещения 
при отличных показателях энергосбережения (см. рисунок 2). 
 
Рис. 2 – Декоративный светильник «Габиано» 
 
Заключение. Оформление предметно-пространственной среды декоративными светильниками ак-
туально на сегодняшний день. Огромное многообразие форм и типов декоративных светильников гово-
рит об их универсальности, функциональ-ности и экономичности. Осветительные приборы изготавлива-
ются из современных материалов, один из которых поливинилхлорид.  
Результатом проведённого исследования явилась разработка дизайн-проекта декоративного све-
тильника «Габиано» с последующим выполнением его в материале. Подобные конструкции световых 
форм могут быть изготовлены студентами специальности «Дизайн» для ежегодной выставки «Неделя 
дизайна на ХГФ». 
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В нашем современном мире уже мало кого удивит, насколько далеко шагнула печатная техноло-
гия. Однако керамические массы до недавнего времени были недоступны в роли материала для печати 
3D-устройств [1]. 3D печать керамических изделий – это относительно новая область, которая начала 
сейчас активно развиваться. Керамика, получаемая при помощи трехмерной печати, чаще всего ориги-
нальные декоративные изделия, сувениры, посуда и др. Для работы используются специальные керами-
ческие порошки и методика послойного моделирования [2]. 
Целью данного исследования является изучение технологии создания объёмной формы с исполь-
зованием экструдера. Экструдер для керамики, глины – устройство для размягчения глины и придания ей 
формы путём продавливания. Процесс переработки глины в экструдере (глиномялке) называется экстру-
зией. Экструдер избавляет от необходимости ручного замеса глины и облегчает переработку глины для 
повторного использования. 
Материал и методы. Материалом исследования послужили технологии послойного моделирова-
ния керамических изделий. Использованы методы: описания и обобщения материала по изучаемой про-
блеме, исследовательский. 
Результаты и их обсуждение. Новый многофункциональный экструдер предназначен для изго-
товления 3D-печатных объектов из жидких материалов, таких как жидкая керамика, фарфор, глина, 
алюминий, цирконий и другие. Отличительной особенностью является высокая детализация  
3D-печатных объектов. Экструдер печатает изделия из шликерной массы с точностью, сопоставимой с 
3D-печатными объектами из пластиковых полимеров. 
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3D-принтер (экструдер) состоит из комбинации шнекового экструдера и экструдера давления, с 
помощью которых можно прервать и перезапустить поток «нити» без потери точности. Имеется резерву-
ар многоразового использования для заправки жидких материалов. Внутри резервуара находится пор-
шень с двумя уплотнителями, который засасывает материал в экструдер. Материал экструдируется под 
давлением с дополнительным механизмом, предотвращающим появление пузырьков, которые являются 
причиной быстрого разрушения уже готовых объектов. Кроме того, шнековый экструдер увеличивает 
плотность жидких материалов, что позволяет сократить время их осаждения и отвердевания. 
3D-принтер – это периферийное устройство, которое имеет свою историю развития. Процесс изготов-
ления, например, фарфоровых изделий сопровождается длительной обработкой и сушкой в специальных 
установках под воздействием высоких температур. Создание простых образцов фарфоровой утвари или посу-
ды требует внимания со стороны нескольких специалистов-технологов и проходит определенные основные 
этапы. Студенты из Бристольского университета решили исправить данное недоразумение и под руковод-
ством профессора Стивена Хоскинса (Stephen Hoskins) создали принтер для трёхмерной печати, который ра-
ботает с глиной и способен создавать полноценную заготовку для термической обработки, которая впослед-
ствии станет знакомой нам керамической чашкой, тарелкой или оригинальной статуэткой [1]. 
Идеи создания принтеров, работающих с глиной, появились в начале 2014 года и разработаны 
компанией 3D Systems. Аппарат CeraJet был ограничен в функциях и мог изготавливать только керами-
ческую посуду. Были разработаны и другие прототипы 3D-принтеров. Их объединяло одно: из-за типа и 
структуры используемого расходного материала изделия они не обладали достаточной надёжностью и 
качеством. Создание прочных чашек, которые бы ничем не отличались от посуды, выполненной класси-
ческим методом, не представлялось возможным [1]. 
Новое слово в технологиях печати керамики удалось сказать и компании из Небраски Теthоn 3D. 
После долгих лет работы компания разработала собственный керамический порошок под названием 
Tethonite и подала заявку на соответствующий патент. Порошок используется на 3D-принтерах от ком-
пании 3D Systems и на собственных принтерах  компании под названием Tethon3D CeramicBinder [3]. 
Сотрудники Tethon3D объясняют, что некоторые сложности, возникающие при изготовлении изделий, 
связаны именно с материалом, из которых они делаются. Изделия из керамики и глины ужимаются во время 
обжига. Отдельные их части могут иметь стенки толщиной в 1мм, но все изделие целиком не может быть 
настолько тонким, потому как в печи, на него действует сильное давление, чем-то напоминающее гравитаци-
онное притяжение. Только после 10-ти лет разработки этот процесс был настроен как следует. В технологии 
компании 3D Systems предусматривается использование специального пресса, где связующая жидкость, под-
вергаясь гидратации керамического порошка, проходит через печатающую головку. Данный модернизиро-
ванный процесс трехмерной печати позволяет уплотнить наносимые слои, фиксируя необходимую форму. За 
счет этого после обжига изделия получаются гораздо более прочными. Несмотря на то, что технология позво-
ляет получать достаточно хорошее качество поверхности, на всех промежуточных этапах деталь может быть 
подвергнута механической обработке. Лишний порошок убирается. После изделие глазуруется и обжигается. 
Все материалы совместимы практически со всеми видами глазури, но при этом проявляют различные свой-
ства: керамика более прочная. Для того, чтобы она побелела, нужно немного больше времени. Фарфор в лю-
бом случае смотрится белоснежно белым, но в то же время является более хрупким материалом. В основном, 
изделия обжигаются при температуре от 1000°C до 1200°C. Разработанный порошок Tethonite, как и другие, 
был использован для изучения возможностей керамической 3D-печати. Теперь же компания проводит семи-
нары по обучению работе в данном направлении [2, 3]. 
Создание таких изделий – прекрасная иллюстрация современного подхода к производству, когда 
большинство операций, начиная от создания чертежа и заканчивая функционированием изделия, управ-
ляется компьютером. Ведь до того, как начать печать, объект проектируется и обрабатывается на компь-
ютере, переводится в специальный формат, понятный для принтера, и уже после этого отправляется, 
опять же в цифровом виде, на печать. 
Заключение. Технология позволяет создавать уникальные, эксклюзивные модели как в одном эк-
земпляре, так и целыми партиями. Изобретение имеет не только сугубо научный характер, но и призвано 
принести его создателям и разработчикам дивиденды в виде дохода от продаж устройства. Сегодня это 
сложнейшие с инженерной точки зрения устройство позволяет создавать новые формы и тонкие слои, 
чего очень сложно добиться с помощью традиционных технологий. При помощи 3D принтера появилась 
возможность создания копий ценных музейных экспонатов. Аппарат, по мнению ученых, должен при-
влечь к себе внимание дизайнеров и художников - керамистов, а также крупных производителей различ-
ных керамических изделий [1]. 
Будущее у технологии весьма радужное и ее применение открывает большие возможности для 
творчества художников-керамистов. 
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